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@ Verfahren zur Herstellung von Faserbahnen, vorzugsweise Papier oder Karton, mit Einsatz von 
hydrodynamischer Suspensionsschuttelung, und Vorrichtungen hierzu 

@ Die erfindungsgemaSen Verfahren zur Herstellung von 
Faserbahnen, vorzugsweise Papier oder Karton, zeigen 
auf, daS durch zusatzlichen verfahrenstechnischen Ein- 
satz von hydrodynamischer Suspensionsschuttelung im 
Blattbildungsteii der Produktionslinie die Qualitat der Fa- 
serbahnen deutlich verbessert werden kann. Dies beson- 
ders ausgepragt bei der Formation, dem Langs/Quer-Fe- 
stigkeitsverhaltnis sowie auch durch Reduzierung bis Eli- 
minierung von bekannten, storenden hydrauiischen 
langsstreifen. 

Ferner zeigt die Erfindung Vorrichtungen auf fur die Erzie- 
lung von hydrodynamischer Suspensionsschuttelung. 
Die moglichen Schuttelfrequenzen sind gegenuber me- 
chantschen Schutteleinrichtungen urn mehr als eine Zeh- 
nerpotenz hdher erzielbar und damit in einem Bereich mit 
effektiver Wirkung. 
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Beschreibung 

Die erfindungsgcmaBen Verfahren zur Herstellung von 
Faserbahnen, vorzugsweise Papier oder Karton, zeigen auf, 
daB durch zusatzlichen verfahrenstechnischen Einsatz von 5 
hydrodynamischcr Suspensionsschiittelung im Blattbil- 
dungsteil der Produktionslinie die Qualitat der Faserbahnen 
deutlich verbcssen werden kann. Dies besonders ausgepragt 
bei der Formation, dem Langs/Quer-Festigkeitsverhalmis 
sowie auch durch Rcduzierung bis Eliminierung von be- to 
kannien. storenden hydraulischen Langsstreifen. 

Ferner zeigt die Erfindung Vorrichtungen auf fur die Er- 
zielung von hydrodynainischer Suspensionsschiittelung. 

Die betroffenen Faserbahnen, vorzugsweise Papier oder 
Kanon, werden in der Praxis in groBtechnischen Anlagen 15 
hergestellt. Ein Bereich dieser Anlagen ist der sogenannte 
Blattbildungsteil, bestehend aus Stoffauflauf 2 und Siebpar- 
tic 3. Lctztcrc kombinicrt mit cincr Obcrsicbpartic 4 crgibi 
als Alternative einen Former 3/4. Vom Suspensionsaustritt 
aus dem Stoffauflauf 2 und im Schwerpunkt im vorderen 20 
Teil der Siebpanie 3 bzw. des Formers 3/4 werden physika- 
lisch-hydraulisch bedingt deutliche Storungen in die sich 
bildende Faserbahn eingeleitet. Dies ist in einer guten Uber- 
sicht im TAPPI JOURNAL JUNE 1996, Seiten 55 bis 60, 
beschrieben und mit Abbildungen erganzt. Ahnlicne Aus- 25 
wirkungen sind, zwar in reduziertem MaBe. auch fur GAP- 
Kornier iibertragbar. 

Urn diese Storungen deutlich zu reduzieren und ferner 
qualitatsverbessemde Einfliisse zu erzielen sind mechani- 
sche Schiitteleinrichtungen fiir den vorderen Teil von Sieb- 30 
partien 3 oder Formern 3/4 bekannt, wie auch in der deut- 
schen Patentschrift DE40 31 974C2 als dem Stand der 
Technik hingewiesen wird. Diese Patentschrift zeigt eine 
deutliche Detail verbesserung fur mechanische Schikteiein- 
richtungen auf. 3S 

Dennoch sind solche mechanischen Schiitteleinrichtun- 
gen bekannter Art, wenn auch optimiert gestaltet, in der 
moglichen Frequenz und damit auch dem moglichen verbes- 
semden EinfluB auf die sich je bildende Faserbahn sehr 
deutlich limitiert, bedingt besonders durch die zu bewegen- 40 
den Masse n/Gegenmassen und die Produktionsgeschwin- 
digkeiten. 

Die Erfindung hat nun die Aufgabe, durch Beeinflussung 
des gesamten hydraulischen Verfahrensablaufes im Blattbil- 
dungsteil von Produktionsanlagen zur Herstellung von Fa- 45 
serbahnen, vorzugsweise Papier oder Karton, deutlich ver- 
bessernden EinfluB auf die Qualitat der Faserbahnen auszu- 
uben. Und dies bei Eliminierung bisheriger Limits. 

ErfindungsgemaB wird dies durch zusatzlichen Einsatz 
von hydrodynamischer Suspensionsschiittelung im Blattbil- 50 
dungsteil der Produktionsanlagen zur Herstellung von Fa- 
serbahnen, vorzugsweise Papier oder Karton, erreicht unter 
Einsatz der ebenfalls erfindungsgemaBen Vorrichtungen 
hierfur. Die moglichen Schuttelfrequenzen sind gegenuber 
mechanischen Schiitteleinrichtungen um mehr als eine Zen- 55 
nerpotenz hoher erzielbar und damit in einem Bereich rhit 
effektiver Wirkung. 

Aus der Stromungstechnik ist der Cuanda-Effekt bekannt, 
mit welchem Stromungen in der Richtung abgelenkt werden 
konnen. Dieser Effekt wird erfindungsgemaB zur Erzielung 60 
von hydrodynamischer Suspensionsschiittelung eingesetzL 
Denn der vom genannte Blattbildungsteil laut Stand der 
Technik weist unter anderem physikalisch bedingte hydro- 
dynamische StorgroBen in Produktionsrichtung der Faser- 
bahnen auf. Dicsc gilt cs moglichst wcit oder ganz zu climi- 65 
nieren, um bei den Faserbahnen 

a) bisherige Qualitatsstorungen zu beseitigen und 
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b) zusatzliche Qualitatsvcrbcsscrungen zu erreichen. 

Der Blattbildungsteil hat nach dem Stoffauflauf 2 folgend 
ein Langsieh 3 mit einer umlaufenden Siebschleife 3.6 oder 
einen Former 3/4 mit zwei umlaufenden Siebschleifen 3.6 
und 43. In der oder den umlaufenden Siebschleifen 3.6/43 
sind vorzugsweise unter anderem Entwasserungsleisten 1 
mit Foilwinkelneigung 1.6 enthalten, es kann durch Siebum- 
lenkung anstelle der Foilwinkelneigung 1.6 gleicher oder 
ahnlicher Effekt mil geraden Flachen erzielt werden. Die je 
der Siebschleife(n) 3.6 (43) zugewandte Flache 1.1 der Ent- 
wasserungsleisten 1 ist bei bekannten Ausfuhrungen eine 
geschlossene glatte Flache, die mit der hinteren Foilwinkel- 
neigung 1.6 neben dem Entwasserungseffekt auch Turbu- 
lenzeffekt erzeugt. Aber Letzteren im Schwerpunkt nur in 
Produktionslangsrichtung. So konnen erwiinschte und erfor- 
derliche Beeinflussungen in Querrichtung nur minimal ein- 
gcbracht werden. bcispiclswcisc hat die vorn crwahntc zu- 
satzliche mechanische Siebschiitteiung viel zu geringe Fre- 
quenzen. 

Die Erfindung zeigt nun auf, daB durch Beeinflussung des 
gesamten hydraulischen Verfahrensablaufes gezielt hydrau- 
lische Ablenkkomponenten von ausreichender Grofienord- 
nung in Querrichtung eingeleitet werden konnen. also ein 
Verfahren mil zusalzlicher hydrodynamischer Suspensions- 
schiittelung entsteht. Dies wird erreicht durch zusatzliche 
Nuten 1.2 in der der Siebschleife(n) 3.6 (43) zugewandten 
Flache 1.1 in einer oder mehreren Entwasserungsleisten 1. 
Die Begrenzungskanten 13 der zusatzlichen Nuten 13 wei- 
chen dazu um gewahlte Winkel 1.4 von der Produktionsrich- 
tung der Faserbahnen ab. BewuBt ist bei der Beschreibung 
die Mehrzahl fur die Winkel 1.4 verwendet worden: Denn 
erfindungsgeinaB ist vorgesehen, daB neben dem Spezialfall 
von nur einem konstanten Winkel 1.4 je Entwasserungslei- 
ste 1 auch mehrere Winkel 1.4 auftreten konnen. So kann 
der Winkel 1.4 von der rechten zu der linken Begrenzungs- 
kante 13 der zusatzlichen Nuten 13 differieren. Als weite- 
rer Fall ist es moglich, daB der Winkel 1.4 je Begrenzungs- 
kante 13 in derem Verlauf variabel ist. Dies alles, um den 
Erfordernissen bei den verschieden moglichen Faserbahnen 
plus deren je spezirlschen Herstellvorgaben optimal ange- 
paBt werden zu konnen. 

Das erfindungsgernaBe Verfahren zur Herstellung von Fa- 
serbahnen kann erfindungsgemaB noch verbessert werden 
dadurch, daB eine oder mehrere oder aile Entwasserungslei- 
sten 1 auf der der Siebschleife(n) 3.6 (43) zugewandten Fla- 
che 1.1 in Produktionsrichtung der Faserbahnen gesehen zu- 
erst eine geschlossene Flache 13 uber einen Bereich A auf- 
weisen und erst danach die zusatzlichen Nuten 1.2 begin- 
nen. Dadurch werden besonders hydraulische Feinstmarkie- 
rungen als auch mogliche negative, da qualitatsmindernd 
wirkend. Faseransammlungen an den Vbrderkanten der Ent- 
wasserungsleisten 1 vermieden. 

Weiter ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB bei dem er- 
findungsgemaBen Verfahren die Richtung der gewahiten 
Winkel 1.4 der Begrenzungskanten 13 der zusatzlichen Nu- 
ten 1.2 je Entwasserungsleiste 1 fix, aber bei Einsatz von 
mehreren solcher Entwasserungsleisten 1 mal rechts und 
mal links zur Produktionsrichtung der Faserbahnen ange- 
ordnet sind. Dies ermoglicht eine auBerst symmetrische Be- 
einflussung in Querrichtung der Faserbahnen. 

Desweiteren ist es bei einigen Sorten von Faserbahnen 
und den je zugehorigen Produktionsbedingungen vorteiihaft 
und deshaib auch erfindungsgemaB vorgesehen, daB die ge- 
wahiten Winkel 1.4 der Begrenzungskanten 13 der zusatzli- 
chen Nuten 1.2 je Entwasserungsleiste 1 fix, aber sonst von 
Entwasserungsleiste 1 zu Entwasserungsleiste 1 beliebig va- 
riabel sind. Damit kann eine Verfahrensopiimierung bei sehr 
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clicken Faserbahnen odcr bei extreni hohen Produktionsge- 
sehwindigkeiten crfolgcn. 

Urn eincn uber die Querrichtung der Faserbahnen mog- 
lichsl gleichmaBigen hydraulischen EinfluR des errlndungs- 
geniaGen Verfahrens zu erzielen ist es erfindungsgemaB 5 
auch vorgeschen, daB die zusatziichen Nuten 1.2 bei zumin- 
dest zwei Entwasserungsleisten 1 in Querrichtung zur Pro- 
duktionsrichtung der Faserbahnen gegeneinander versetzt 
sind. Besser ist noch und deshalb auch vorgesehen. wenn 
mo^lichsi bei ullcn Entwasserungsleisten 1 mil zusatziichen 10 
Nuten 1.2 Ici/icre abgestimmt so gegeneinander versetzt 
sind. daB in der Querrichtung der Faserbahnen eine hydrau- 
lisch angesiinunte. gleichmaBige Wirkung der hydrodyna- 
mischen Ablcnkkomponenten erzielt wird. 

A Is Zusammenrassung kann festgehaiten werden, da£ 15 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung von 
1 'uscrbuhnen, vorzugsweise Papier oder Karton, die Qualitat 
der l-'uscrhuhncn rnit kostcnmaBig schr minimalcm Aufwand 
deutlich verhessert werden kann. Dies besonders ausgepragt 
hci der Formation, dem Langs/Quer-Festigkeitsverh4ltnis 20 
vuic jui'h durch Reduzierung bis^Eliminierung von be- 
kunnicn. \i«*vn*lcn hydraulischen Laagsstreifen. 

S* uird durch die Verbesserung der Formation die 
( i.ciwhnuLiirkcii der Glattung der Faserbahnen ais auch die 
< i.cuhiiuL'i^kcii der BedruckbarkeiL sehr posiiiv beeinfluBu 25 

IKrch du- ergebendc zusatzliche Variations moglic li- 
ken K'tfn I jnyrvt^Hier-Festigkeitsverhaltnis kann den Anfor- 
»k;ninj:cn ilcr Weiiorverarbcitung der Faserbahnen bei bei- 
*PcKucinc K. ^>tcrpapiercn und Verpackungskartonagen 
*k;utt eh tiK'hr cntNprochen werden ais rnit bisher bekannten 30 
Vcruhrvn/l mnchtungen. 

Wcnkrn »:ureh <:us erfindungsgcmaSe Verfahren heute sto- 
fctkk hvdf ju!i>vt»c Langssireiten deutlich reduziert bis eii- 
mi men. n«> *ei\len die heute dadurch besonders bei hoch- 
uemeep I'lpnrrvn aufiretenden AusschuBquoten deutlich 35 
rcdu/icn. 

Die Ahhtldungen zeigen cinige Beispiele der Vorrichtun- 
gen /ur i-T/ielung der erfindungsgemaBen Verfahren: 

Die Ahh. 1 /eigt schematisch den Blattbildungsteii rur 
die ISnluknofi von Faserbahnen, bestehend aus Stoffauflauf 40 
2 uint Sictyunic 3. Die symbolisienen zwei Pfeile zeigen 
einnul den Ausiritt der Faserbahn ais Fasersuspension aus 
dem Sfoll.tiiJKiul' 2 und am Ende der Siebpartie 3 den Wei- 
ten ransport tier dann schon gcbildeten, aber noch sehr nas- 
sen l aserbahn in die Pressenpanie 5. Es sind dargestellt 45 
Brustwal/e 3.1. Hniwasserungsleisten 1, Entwasserungska- 
sten 33, Sicbsaugwalze 33. Siebantriebswalze 3.4, Siebleit- 
wul/cn 3.5 und die umlaufende Siebschleife 3.6. 

Die Abb. 2 zeigt ais Erganzung zur Abb. 1 eine Obersieb- 
purtie 4. wtxlureh die Einheit Langsiebpartie 3 plus Ober- 50 
sichpciriic 4 /u einem Former 3/4 wird. im dargestellten Fall 
der Gaiiung flv hrid-Former. Ais Erganzungsteile sind dar- 
gestellt: Forniuiionseinheit 4.1 des Formers 3/4, Siebleirwai- 
zen 4.2 und Siebschleife 43 der Obersiebpartie 4. Erfin- 
dungsgemaB ist es mogiich, daB die Formationseinheit 4.1 55 
des Formers 3/4 auch Entwasserungsleisten 1 mit zusatzii- 
chen Nuicn 1.2 cnthalt. 

Die Abb. 3 zeigt ais SchnittbildvergroBerung eine Ent- 
wasserungsleiste 1 konventioneller Art mit geschlossener, 
der Siebschleife 3.6 zugewandter Flache 1.1 der Entwasse- 60 
rungsieiste I, mit Foilwinkelneigung 1.6. 

In Abb. 4 ist ein Stuck der Siebschleife 3,6 mit zwei Ent- 
wasserungsleisten 1. je ais Schnktbild, dargestellt. Bei Letz- 
tercn isj je die der Siebschleife 3.6 zugewandte Flache 1.1 
zu crkennen, in der nun aber zusatzliche Nuten 1.2 angc- 65 
bracht sind. Weiter ist die Foilneigung 1.6 dargesteiiL 

Die Abb. 5 zeigt die Draufsicht auf die zwei in der Abb. 4 
dargestellten Entwasserungsleisten 1 und zwar auf die der 
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Siebschleife 3.6 zugewandten Flache LI. Es ist am Anfang 
der Entwasserungsleisten 1 je eine geschlossene Flache 1.5 
uber einen Bereich A zu erkennen mit nachfolgend den zu- 
satziichen Nuten 1.2 und deren Begrenzungskanren 13 mit 
den gewahlten Winkeln 1.4. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Faserbahnen, vor- 
zugsweise Papier oder Karton. gekennzeichnet da- 
durch. daB im Blattbildungsteii der Produktionslinie 
verfahrenstechnisch zusatziich Suspensionsschiiue- 
lung eingesetzt wird durch Nutzung von hydrodynami- 
schen Ablenkkomponenten. Und femer gekennzeich- 
net dadurch, daB die Nutzung der hydrodynamischen 
Ablenkkomponenten erreicht wird durch zusatzliche 
Nuten 12 in einer oder mehrerer Entwasserungsleisten 
1 in jc der der Sicbschlcifc(n) 3.6 (43) zugewandten 
Flache 1.1 der Entwasserungsleisten 1. Die Begren- 
zungskanten 13 der zusatziichen Nuten 12 weichen 
dazu erfindungsgemaB urn gewahlte Winkel 1.4 von 
der Produktionsrichtung der Faserbahnen ab. 

2. Verfahren zur Herstellung von Faserbahnen nach 
Anspruch 1 und gekennzeichnet dadurch, daB eine oder 
mehrere oder alle Entwasserungsleisten 1 auf der der 
Siebschleife(n) 3.6 (43) zugewandten Flache LI in 
Produktionsrichtung der Faserbahnen gesehen zuerst 
eine geschlossene Flache 1.5 uber einen Bereich A auf- 
weisen und erst danach die zusatziichen Nuten 12 be- 
ginnen. 

3. Verfahren zur Herstellung von Faserbahnen nach 
Anspruch 1 oder 2 und gekennzeichnet dadurch, daB 
die Richtung der gewahlten Winkel 1.4 der Begren- 
zungskanten 13 der zusatziichen Nuten 12 je Enrwas- 
serungsleiste 1 fix, aber bei Einsatz von mehreren sol- 
cher Entwasserungsleisten 1 mal rechts und mal links 
zur Produktionsrichtung der Faserbahnen angeordnet 
sind. 

4. Verfahren zur Herstellung von Faserbahnen nach 
den Anspriichen 1 oder 2 oder 3 und gekennzeichnet 
dadurch. daB die gewahlten Winkel 1.4 der Begren- 
zungskanten 13 der zusatziichen Nuten 1.2 je Entwas- 
serungsleiste 1 fix, aber sonst von Entwasserungsleiste 
1 zu Entwasserungsleiste 1 beliebig variabel sind. 

5. Verfahren zur Herstellung von Faserbahnen nach 
den Anspriichen 1 oder 2 oder 3 und gekennzeichnet 
dadurch. daB die zusatziichen Nuten 1.2 zumindest bei 
zwei Entwasserungsleisten 1 in Querrichtung zur Pro- 
duktionsrichtung der Faserbahnen gegeneinander ver- 
setzt sind. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 gekennzeichnet dadurch, daB im Blattbil- 
dungsteii der Produktionslinie im Innern der Sieb- 
schleife(n) 3.6 (43) eine oder mehrere oder alle Ent- 
wasserungsleisten 1 mit zusatziichen Nuten 12 in je 
der der Siebschleife(n) 3.6 (43) zugewandten Flache 
1.1 der Entwasserungsleisten 1 angeordnet sind. Und 
fiemer weichen erfindungsgemaB die Begrenzungskan- 
ten 13 der zusatziichen Nuten 1.2 urn gewahlte Winkel 
1.4 von der Produktionsrichtung der Faserbahnen ab. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6 und gekennzeichnet 
dadurch. daB im Blattbildungsteii der Produktionslinie 
im Innern der Siebschleife(n) 3.6 (43) eine oder meh- 
rere oder alle Entwasserungsleisten 1 auf je der der 
Sicbschlcifc(n) 3.6 (43) zugewandten Flache LI in 
Produktionsrichtung der Faserbahnen gesehen zuerst 
eine geschlossene Flache 1.5 uber einen Bereich A auf- 
weisen und erst danach die zusatziichen Nuten 13 be- 
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ginncn. 

8. Vorrichtung nach den Anspruchen 6 oder 7 und ge- 
kennzeichnet dadurch, da8 ini Blattbildungsteil der 
Produkiionslinie im Tnnern der Siehschleire(n) 3.6 
(43) /wet oder mehr Entwasserungsleisten 1 mit zu- 5 
satzlichen Nuten 1.2 in je der der Siebschleife(n) 3.6 
(43) zugewandten Flache 1.1 der Entwasserungslei- 
sten 1 angeordnet sind und die Richtung der gewahlten 
Winkel 1.4 der Begrenzungskanten 13 der zusatzli- 
chen Nuten 1.2 je Entwasserungsleiste 1 fix. aber von 10 
Entwasserungsleiste 1 zu Entwasserungsleiste 1 mal 
rcchts und mal links zur Produktionsrichtung der Fa- 
serbahnen angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach den Anspruchen 6 oder 7 oder 8 
und gckennzeichnet dadurch. daB im Blattbildungsteil 15 
der Produktionslinie im Innern der Siebschleife(n) 3.6 
(43) /wet oder mehr Entwasserungsleisten 1 mit zu- 
satzlichen Nuten 1.2 in jc der der Sicbschlcifc(n) 3.6 
(4.3) zugewandten Flache 1.1 der Entwasserungslei- 
sten 1 angeordnet sind und die gewahlten Winkel 1.4 20 
der Begrenzungskanten 13 der zusatzlichen Nuten 1-2 

je Entwasserungsleiste 1 fix, aber sonst von Entwasse- 
rungsleiste 1 zu Entwasserungsleiste 1 beliebig varia- 
bel sind. 

10. Vorrichtung nach den Anspruchen 6 oder 7 oder 8 25 
und gekennzeichnet dadurch, daB im Blattbildungsteil 
der Produktionslinie im Innern der Siebschleife(n) 3.6 
(43) zwei oder mehr Entwasserungsleisten 1 mit zu- 
satzlichen Nuten 12 in je der der Siebschleife(n) 3.6 
(43) zugewandten Flache 1.1 der Entwasserungslei- 30 
sten 1 angeordnet sind und daB die zusatzlichen Nuten 
1.2 zumindest bei zwei Entwasserungsleisten 1 in 
Querrichtung zur Produktionsrichtung der Faserbahnen 
gegeneinander versetzt sind. 

11. Entwasserungsleiste 1 fur Blattbildungsteile von 35 
Produktionslinien zur Herstellung von Faserbahnen ge- 
kennzeichnet dadurch. daB die Entwasserungsleiste 1 

in der der Siebschieife(n) 3.6 (43) zugewandten Flache 
1.1 der Entwasserungsleiste 1 zusatzliche Nuten auf- 
weist, deren Begrenzungskanten 13 um gewahite Win- 40 
kel 1.4 von der Produktionsrichtung der Faserbahnen 
abweichen. 

12. Entwasserungsleiste 1 fur Blattbildungsteile nach 
Anspruch 1 1 und gekennzeichnet dadurch. daB die Ent- 
wasserungsleiste 1 auf der der Siebschleife(n) 3.6 (43) 45 
zugewandten Flache 1.1 in Produktionsrichtung der 
Faserbahnen gesehen zuerst eine geschlossene Flache 
1.5 uber einen Bereich A aufweist und erst danach die 
zusatzlichen Nuten 1J beginnen. 
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